BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAN^ 



7" 




Rico 27 OCT 2003 



W1P.CL 



PCT_ 



Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Anmelder/lnhaber: 
Bezeichnung: 

IPC: 



102 58 822.8 



17. Dezember 2002 



Laempe + Gies GmbH, Magdeburg/DE 



Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von 
Kernen und/oder Formen for Giefcereizwecke 



B 22 C 15/28 



O 
"D 




Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



MOnchen, den 17. Oktober 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 




PRIORITY DOCUMENT 

4 SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH 
RULE 17.1(a) OR (b) 



-MAUCHER, BORJES & KOLLEGEN 

PATENT- UND RECHTSANWALTSSOZDSTAT 



Patentanwalt Dipl.-Ing. W. Maucher • Patent- und Rechtsanwalt H. Borjes-Pestalozza 



Laempe + Gies GmbH 
Friedrich-List-StraBe 8 
39122 Magdeburg 



Dreikdnigstrafie 13 
D-79102 Freiburg i. Br. 



Telefon (07 61)79174 0 
Telefax (07 61)79174 30 




Mr/Pf 




Verfahren und Vorrichtung zum Her ste lien 
von Kernen und/oder Forraen fur GieBereizwecke 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Kernen 
und/oder Formen fur GieBereizwecke mit einer KernschieB- 
und/oder Formmaschine mit wenigstens einer einen SchieBkopf 
aufweisenden SchieBeinheit , in welche ein Formgut, insbesondere 
5 eine Mischung aus Kern- oder Formsand mit einem Bindemittel , 
eingefiillt und durch Zufuhr von Druckluft durch eine wenigstens 
eine SchieBof f nung aufweisende SchieBplatte in ein Formwerkzeug 
eingeschossen wird. 

•Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zum Her- 
stellen von Kernen und/oder Formen fur GieBereizwecke mit 
wenigstens einer mit Formgut, insbesondere Kern- oder Formsand 
mit einem Bindemittel zu fullenden einen SchieBkopf aufweisen- 
den SchieBeinheit, mit einem zur Zufuhr von Druckluft beim 
SchieBen dienenden SchieSzylinder und mit einer wenigstens eine 
15 SchieBof f nung aufweisenden SchieBplatte . 

Derar'tige Verfahren sowie Vorrichtungen zur Durchfuhrung 
solcher Verfahren sind bekannt und haben sich bewahrt. Dabei 
wird in der GieBereiindustrie mit GieBereikernen bzw. -formen 
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gearbeitet, die aus Sanden bestehen, welche aus einem minerali- 
schen Grundstoff (z.B. Quarz-, Chromit-, Olivin- oder Zirkon- 
sand) , einer Bindekomponente (entweder organisches Harz oder 
anorganisches Wasserglas) sowie aus mindestens einem auf den 
Binder abgestimmten Harter gemischt sind. Je nach Herstellungs- 
verfahren wird dieses Formgut in beheizten oder unbeheizten 
Modellwerkzeugen zuerst verdichtet und anschlieSend durch Warme 
oder alternativ durch Begasen mit einem geeigneten gasformigen 
Harter verfestigt. 

Die erwahnte Verdichtung des Formgutes in dem Modellwerkzeug 
erfolgt durch "SchieSen" , das heiBt das Formgut wird schlag- 
artig mit Hilfe von Druckluft in einen Form- oder Kernkasten 
gefullt. Aufgrund der in dem Formgut vorhandenen Binderkom- 
ponente konnen je nach Viskositat dieses Formgutes beim 
SchieBen durchgehende Luftkanale von oben durch das Formgut bis 
zu den SchieBof f nungen in der SchieBplatte entstehen. Bei einem 
erneuten SchieBvorgang stromt somit nur noch sehr wenig oder 
eventuell sogar gar kein Formgut durch die SchieBof fnungen in 
das Formwerkzeug . 

Das die Luftkanale bildende Formgut kann dabei zwischen den 
einzelnen SchieBvorgangen vor allem in den sogenannten toten 
Zonen seitlich von den SchieBof fnungen auszuharten beginnen und 
dadurch auch feste Brocken zu bilden. Wird in der KernschieB- 
maschine fur den darauf f olgenden SchieBvorgang eine SchieB- 
platte mit einer anderen Anordnung der SchieBof fnungen ver- 
wendet, was durchaus oftmals vorkommen kann, konnen sich ver- 
festigte Brocken des Formgutes mit dem frischen Formgut ver- 
mischen, was die Qualitat des herzustellenden Kerns herabsetzt. 



Es besteht daher die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Ver- 
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fahrens zu schaffen, womit die Bildung von Luftkanalen, Briicken 
und anderen unerwunschten Strukturen in dem in der SchieBein- 
heit befindlichen Formgut vermieden werden kann. 

5 Zur Losung dieser Aufgabe ist vorgesehen, dass das in der 
SchieBeinheit befindliche Formgut vor, wahrend und/oder nach 
dem SchieBen mechanisch aufgelockert wird. Durch einen solchen 
Auflockerungsvorgang kann das Verfestigen des Formgutes und ein 
damit einhergehendes Entstehen von Luf tkanalen, Briicken oder 
10 anderen Strukturen innerhalb des Formgutes verhindert werden. 

^^Das Auflockern kann besonders wirksam und zweckmaBig sein, wenn 
das Formgut beim Auflockern gemischt wird. Durch das Mischen 
wird das Formgut derart bewegt, dass ein Abbinden der einzelnen 
15 Bestandteile zu festen Brocken verhindert wird. AuBerdem kann 
das Formgut dadurch auch nach dem Einfiillen in die SchieBein- 
heit nachgemischt werden, also die Vermischung verbessert und 
einer Entmischung beim Einfiillen in die SchieBeinheit entgegen- 
gewirkt werden. 

20 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens 

• ist zur Losung der Aufgabe dadurch gekennzeichnet , dass zumin- 
dest im SchieBkopf wenigstens ein bewegbares Mischwerkzeug 
angeordnet ist. Dieses Mischwerkzeug kann das in der SchieBein- 
25 heit befindliche Formgut auflockern und durchmischen, indem es 
sich durch das Formgut hindurchbewegt . Dabei konnen auch sich 
bildende oder sich bereits gebildete Strukturen im Formgut 
zerstort und die Homogenitat des Formgutes erhoht werden. 

30 Vorteilhaft ist es dabei, wenn das Mischwerkzeug im SchieBkopf, 
insbesondere rotierend, vorzugsweise urn die Langs-Mittelachse 
des SchieBkopf es, antreibbar ist. In Richtung der Langs-Achse 
der SchieBeinheit geschieht auch das Befullen mit dem Formgut 
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sowie das Ausschiefien des Formgutes nach unten durch die 
SchieBof fnungen der SchieBplatte. Ein so angeordnetes Misch- 
werkzeug kann dadurch leicht in die SchieBeinheit einbringbar 
und darin erreichbar sein. 

5 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn das Mischwerkzeug einen Antrieb 
aufweist, der die durch die Langs-Mittelachse der SchieBeinheit 
verlaufende ausgerichtete, drehbare Welle antreibt, an der 
wenigstens ein abstehender Mischfliigel angeordnet ist. Dadurch 
1 0 kann das rotierende Mischwerkzeug entlang der Langs-Achse des 

•SchieBkopfes beziehungsweise des SchieBzylinders verlaufenden 
Luftkanale wirksam verhindern oder gegebenenf alls zerstoren, da 
der oder die abstehenden Mischfliigel quer zu den Luftkanalen 
arbeiten. 

1 5 

Damit das Formgut zu beliebigen Zeitpunkten auflockerbar und 
durchmischbar ist, ist es vorteilhaft, wenn der Antrieb vor, 
wahrend und/oder nach dem SchieBen ansteuerbar ist. So kann 
bereits kurz nach dem Befullen der SchieBeinheit mit dem Auf - 
20 lockern begonnen werden und somit ein zu friihes Verfestigen des 
Formgutes verhindert werden. 

^B[m unteren Bereich- der SchieBeinheit, insbesondere im Bereich 
der SchieBplatte mit ihren SchieBof fnungen, ist es besonders 

25 wichtig, dass nach dem SchieBvorgang verbleibende Uberschusse 
des Formgutes sich nicht zu groSeren Brocken verbinden und beim 
nachsten SchieBen mit in die Form getragen beziehungsweise 
gerissen werden oder zwischen ihnen Luftkanale entstehen. 
Deshalb ist es zweckmaBig, wenn das Mischwerkzeug nahe der 

30 SchieBplatte, insbesondere im Mittelbereich des SchieBkopfes 
angeordnet ist. Auch* daruber entstehende oder schon entstandene 
Strukturen wie beispielsweise Luftkanale im Formgut konnen 
durch dieses im unteren Bereich der SchieBeinheit befindliche 



Mischwerkzeug zusammenfallen. 



Fur eine leichte Wartung des Antriebs des Mischwerkzeugs ist es 
vorteilhaft, wenn der Antrieb am oberen Ende der Welle und 
vorzugsweise im oberen Teil der SchieBeinheit angeordnet ist. 
Dadurch ist der Antrieb auch auSerhalb des vom Formgut ge- 
fullten Bereiches angebracht und kann dadurch weniger der 
Belastung durch Schmutz und Formgut ausgesetzt sein. 

Urn das Formgut in alien Bereichen gut auflockern und mischen zu 
^konnen, ist es zweckmaBig, wenn an der Welle mehrere, vorzugs- 
P?eise drei Mischflugel angeordnet sind. Die Mischflugel konnen 
dabei axial Uber die Welle des Mischwerkzeugs verteilt sein. Je 
nach Bauform der SchieBeinheit kann eine gleichmaSige Ver- 
teilung oder aber auch unterschiedliche Abstande zwischen den 
Mischflugeln zweckmaBig sein. 

Besonders vorteilhaft fur das effektive Verhindern oder Be- 
seitigen von bereits vorhandenen, senkrecht verlaufenden Luft- 
kanalen oder auch anders verlaufenden Strukturen im Formgut ist 
es, wenn die Mischflugel radial zu der Welle, in der Regel also 

I horizontal ausgerichtet sind. Bei der Rotation der Welle und 
^ler daran befestigten Mischflugel kann dadurch das Formgut quer 
zu seiner sonstigen Bewegungsrichtung, die es beim Befullen der 
SchieBeinheit sowie beim SchieBen hat, gelockert und durch- 
mischt werden. 

Urn moglichst den gesamten Bereich des SchieBzylinders sowie des 
SchieBkopfes fur das Mischwerkzeug erreichbar zu machen und urn 
damit moglichst das gesamte Formgut auflockern zu konnen, ist 
es zweckmaBig, wenn die Lange der Mischflugel im SchieBzylinder 
etwa dem Radius des Querschnitts des SchieBzylinders entspricht 
und der untere Mischflugel im SchieBkopf langer als die Misch- 
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flugel im SchieBzylinder ist und wenigstens an die SchieB- 
offnungen heran reicht und/oder die SchieBof f nungen iiber- 
streicht. Vor allem im Bereich der SchieBof f nungen und an den 
Wandbereichen im SchieBzylinder konnen damit Ablagerungen von 
5 Formgut aus friiheren SchieBvorgangen gut vermieden werden. 

Dabei ist es ebenfalls vorteilhaft, wenn die Welle mit ihrem 
unteren freien Ende bis nahe an die SchieBplatte reicht und 
wenn an oder nahe dem unteren freien Ende der Welle der der 
SchieBplatte nahe Mischfliigel angeordnet ist. Somit kann vor 
k allem der Bereich unmittelbar neben den SchieBof f nungen frei 
on Ablagerungen gehalten werden. 
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Das Mischwerkzeug kann vorteilhaft so ausgefiihrt sein, dass der 
15 Mischfliigel aus mehreren Einzelf liigeln, vorzugsweise aus we- 
nigstens zwei, ein Mischf liigel-Paar bildende Einzelf liigeln, 
zusammengesetzt ist und wenn die Einzelflugel mit ihrem inneren 
Ende an der Welle des Mischwerkzeugs befestigt sind und mit 
ihrem auBeren freien Ende radial in unterschiedliche Richtungen 
20 weisen. Dadurch kann auch bei einer geringen Umdrehungsge- 
schwindigkeit der Welle eine effektive Durchmischung des. Form- 
^^gutes stattfinden, da sich viele einzelne Einzelflugel in dem 
B^yormmit bewegen und es auflockern. 

25 Fur die einfache Wartung der gesartrben SchieBeinheit ist es 
zweckmaBig, wenn das Mischwerkzeug an dem Antrieb losbar be- 
festigt und davon abnehmbar ist, Dadurch kann der SchieBzylin- 
der leichter zuganglich sein, wenn die durch ihn hindurch- 
fuhrende Welle des Mischwerkzeugs leicht entfernbar ist. 
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Urn das insbesondere nach dem SchieBvorgang von dem Mischwerk- 
zeug gelockerte restliche Formgut leicht aus dem SchieBzylinder 
und dem SchieBkopf entfernen zu konnen, ist es vorteilhaft, 





wenn im SchieBkopf eine Austrittsof f nung zum Entfernen des 
xiberschussigen Formgutes vorgesehen ist. Dabei kann an der Aus- 
trittsof f nung beispielsweise ein Unterdruck anliegen, der das 
Formgut aus der SchieBeinheit saugen kann. 

Nachstehend sind Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung anhand der 
Zeichnung naher beschrieben. Es zeigt in zum Teil schematisier- 
ter Darstellung: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder 
Formen fur GieBereizwecke bisheriger Bauart mit Ab- 
lagerungen von tiberschussigem Formgut im Bereich des 
SchieBkopf es , 

Fig. 2 eine Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder 
Formen fur GieBereizwecke bisheriger Bauart mit Luft- 
kanalen aus uberschiissigem Formgut im Bereich des 
SchieBzylinders und Ablagerungen im Bereich des 
SchieBkopfes sowie 

Fig. 3 eine erf indungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen von 
Kernen und/oder Formen fur GieBereizwecke mit einem 
Mischwerkzeug im Bereich des SchieBzylinders und des 
SchieBkopfes und einer Form fur den herzustellenden 
GieBkern unterhalb der SchieBplatte . 



Eine im Ganzen mit 1 bezeichnete und in Fig. 3 dargestellte 
Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder Formen fur 
GieBereizwecke weist eine SchieBeinheit 2 mit einem SchieBkopf 
4 auf, der mit einem Formgut 50 gefiillt wird. Durch einen 
SchieBzylinder 3 wird Druckluft zum SchieBkopf 4 geleitet und 
dadurch das Formgut 50 aus dem SchieBkopf 4 durch eine eine 
Oder mehrere SchieBof fnungen 6 aufweisende SchieBplatte 5 in 
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ein Formwerkzeug 100 eingeschossen, dessen Innenhohlung 101 die 
Kontur des zu bildenden Kerns hat. 

Im SchieSkopf 4 sowie im SchieBzylinder 3 befindet sich ein 
5 bewegbares Mischwerkzeug 7, mit welchem das Formgut 50 mecha- 
nisch aufgelockert und dabei geraischt werden kann. 

Wie ebenfalls in Fig- 3 erkennbar ist, weist das Mischwerkzeug 
7 eine durch die Langs-Mittelachse der SchieBeinheit 2 ver- 
10 laufende Welle 9 auf, die uber einen Antrieb 8, der vor, 

•wahrend oder nach dem SchieBen ansteuerbar ist, antreibbar und 
tadurch in Rotation versetzbar ist. An der Welle 9 sind mehrere 
abstehende Mischflugel 10 angeordnet, die das Formgut 50 durch 
die Drehbewegung der Welle 9 auflockern und mischen konnen 
1 5 sowie bei einem vorhergehenden SchieBvorgang entstandene Luft- 
kanale 51 oder Brucken im Formgut 50 beseitigen konnen. 

Solche Luftkanale 51 im Formgut 50 sind in Fig. 2 am Beispiel 
einer herkommlichen SchieBeinheit 2 dargestellt, wobei deutlich 
20 wird, dass das Formgut 50 im Wandbereich des SchieBzylinders 3 
und des SchieBkopfes 4 bereits teilweise so verfestigt sein 
_ kann . dass es sich auch an den Wandeh vora SchieBzylinder 3 und 
■SrechieBkopf 4 festsetzt. Durch ein rechtzeitiges oder standiges 
^^^Bewegen des Formgutes 50 durch das Mischwerkzeug 7 kann einer 
25 Veriest igung zum Beispiel durch Abbinden und einem Entstehen 
von Luftkanalen 51 vorgebeugt werden beziehungsweise konnen 
solche Luftkanale 51 bei oder nach ihrem Entstehen wieder 
beseitigt werden. 

30 Das Mischwerkzeug 7 ist dabei im Mittelbereich des SchieBkopfes 
4 nahe der SchieBplatte 5 angeordnet, urn dort vorhandenes 
Formgut 50 auflockern zu konnen und dadurch das Entstehen von 
Brocken aus abgebundenem Formgut 50 zu verhindern. Solche 
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moglichen, gegebenenf alls zunehmenden Ablagerungen sind in den 
Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt, die eine herkommliche SchieBein- 
heit 2 zeigen. 

5 Der Antrieb 8 1st am oberen Ende der Welle 9 und damit auSer- 
halb des vom Formgut 50 gefiillten Bereiches des SchieBzylinders 
3 angeordnet, wie Fig. 3 zeigt . Ebenfalls in Fig. 3 ist erkenn- 
bar, dass an der Welle 9 drei Mischflugel 10 angeordnet sind, 
wobei in diesem Ausfuhrungsbeispiel die horizontal ausge- 
10 ' richteten Mischflugel 10 aus jeweils einem Mischf lugel-Paar 
^^^bestehen, deren Einzelflugel nach unterschiedlichen Richtungen 
wfcjpradial von der Welle 9 abstehen. Die Lange der Mischflugel 10 
beziehungsweise der Einzelflugel entspricht dabei etwa dem 
Radius des Querschnitts des SchieBzylinders 3. Das untere 
15 Mischf lugel-Paar, welches sich im SchieBkopf 4 nahe der SchieS- 
platte 5 und am unteren Ende der Welle 9 befindet, weist dabei 
etwas langere Mischflugel 10 auf, urn an die SchieBSf fnungen 6 
der SchieBplatte 5 heranzureichen beziehungsweise diese liber- 
streichen zu konnen und um die dort vorhandenen oder sich 
20 bildenden Ablagerungen aus Formgut 50 wegbewegen zu konnen. 

•Fig. 3 zeigt auBerdem, dass im SchieBkopf 4 eine Austritts- 
pffnung 11 vorgesehen ist, die zum Entfernen des iiberschussigen 
Formgut es 50 aus dem SchieBkopf 4 dienen kann. Dabei kann das 
25 untere Mis.chf liigel-Paar so ausgebildet sein, dass es das iiber- 
schiissige Formgut 50 zu der AustrittsSf f nung 11 hin leitet. An 
der Austrittsof f nung 1 1 kann eine beispielsweise mit Druckluf t 
betriebene Fordereinrichtung 1 2 angeschlossen sein, die mit 
Unterdruck das uberschussige Formgut 50 abfordert. 

30 

/ Anspriiche 
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Anspruche 

Verfahren zum Herstellen von Kernen und/oder Formen fiir 
GieBereizwecke mit einer KernschieB- und/oder Formmas chine 

(1) mit wenigstens einer einen SchieBkopf (4) aufweisenden 
SchieBeinheit (2), in welche ein Formgut (50), insbeson- 
dere eine Mischung aus Kern- oder Formsand mit einem Bin- 
demittel, eingefullt und durch Zufuhr von Druckluft durch 
eine wenigstens eine SchieBof f nung (6) aufweisende SchieB- 
platte (5) in ein Formwerkzeug (100) eingeschossen wird, 
dadurch gekennzeichnet , dass das in der SchieBeinheit (2) 
befindliche Formgut (50) vor, wahrend und/oder nach dem 
SchieBen mechanisch aufgelockert wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 
das Formgut (50) beim Auflockern gemischt wird. 

Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder Formen fiir 
GieBereizwecke mit wenigstens einer mit Formgut (50) , ins- 
besondere Kern- oder Formsand mit einem Bindemittel zu 
fullenden einen SchieBkopf (4) aufweisenden SchieBeinheit 

(2) , mit einem zur Zufuhr von Druckluft beim SchieBen 
dienenden SchieBzylinder (3) und mit einer wenigstens eine 
SchieBof f nung (6) aufweisenden SchieBplatte (5) , insbe- 
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest im SchieB- 
kopf (4) wenigstens ein bewegbares Mischwerkzeug (7) ange- 
ordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Mischwerkzeug (7) im SchieBkopf (4), insbesondere 
rotierend, vorzugsweise urn die Langs-Mittelachse des 
SchieBkopf es (4), antreibbar ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Mischwerkzeug (7) einen Antrieb (8) auf- 
weist, der die durch die Langs -Mittelachse der SchieBein- 
heit (2) verlaufende ausgerichtete, drehbare Welle (9) an- 
treibt, an der wenigstens ein abstehender Mischfliigel (10) 
angeordnet ist . 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb (8) vor, wahrend und/oder 
nach dem Schieflen ansteuerbar ist . 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Mischwerkzeug (7) nahe der 
SchieSplatte (5) , insbesondere im Mittelbereich des 
SchieSkopfes (4) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7 , dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb (8) am oberen Ende der 
Welle (9) und vorzugsweise im oberen Teil der SchieSein- 
heit (2) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Welle (9) mehrere, vorzugs- 
weise drei Mischfliigel (10) angeordnet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mischflugel (10) horizontal aus- 
gerichtet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lange der Mischflugel (10) im 
SchieSzylinder (3) etwa dem Radius des SchieBzylinders (3) 
entspricht und dass der untere Mischflugel (10) im SchieB- 
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kopf (4) langer als die Mischflugel (10) im SchieSzylinder 
(3) ist und wenigstens an die SchieBof f nungen (6) heran 
reicht und/oder die SchieBof f nungen (6) uberstreicht . 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Welle (9) mit ihrem unteren 
freien Ende bis nahe an die SchieBplatte (5) reicht und 
dass an oder nahe dem unteren freien Ende der Welle (9) 
der der SchieSplatte (5) nahe Mischflugel (10) angeordnet 
ist . 

Vorrichtung' nach einem der Anspriiche 3 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Mischflugel (10) aus mehreren 
Einzelf lugeln, vorzugsweise aus zwei, ein Mischf lugel-Paar 
bildende Einzelf lugeln, zusammengesetzt ist und dass die 
Einzelf liigel mit ihrem inneren Ende an der Welle (9) des 
Mischwerkzeugs (7) befestigt sind und mit ihrem auBeren 
freien Ende radial in unterschiedliche Richtungen weisen. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Mischwerkzeug (7) an dem Antrieb 
(8) losbar befestigt und davon abnehmbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 1 4 , dadurch 
gekennzeichnet, dass im SchieSkopf (4) eine Austritts- 
offnung (11) zum Entfernen des uberschiissigen Formgutes 
(50) vorgesehen ist. 



/ Zusammenf assung 
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Zusammenf assung 

Ein Verfahren dient zum Herstellen von Kernen und/oder Formen 
fiir Giefiereizwecke. Die Kernschiefi- und/oder Formmaschine (1) 
5 weist dabei wenigstens eine einen Schiefikopf (4) aufweisenden 
Schiefieinheit (2) auf, in welche ein Formgut (50), insbesondere 
eine Mischung aus Kern- oder Formsand mit einem Bindemittel , 
eingefullt und durch Zufuhr von Druckluft durch eine wenigstens 
eine Schiefiof fnung (6) aufweisende SchieBplatte (5) in ein 
10 Formwerkzeug (100) eingeschossen wird. Dabei wird das in der 

•Schiefieinheit (2) befindliche Formgut (50) vor, wahrend oder 
nach dem SchieSen mechanisch auf gelockert , wo fur zumindest im 
Schiefikopf (4) wenigstens ein bewegbares Mischwerkzeug (7) 
angeordnet ist (Fig, 3) . 

1 5 
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